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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder emgereichten Unterlagen entnommen 

Priifungsantrag gern. § 44 PatG ist gestellt 

® Vorrichtung und Verfahren zur Herstellung von Rohbrezeln 

@ Die erfindungsgemafce Vorrichtung besitzt eine Reihe 
von mittels einer Antriebswalze (2) betatigter und von ei- 
ner Umlenkwalze (3) gefuhrter Bander (4a bis 4d) zum 
Transport der Teigstrange (7a bis 7c) und zum Abtrans- 
port der Rohbrezeln (8). Zur Vorformung der zugefuhrten 
geraden Teigstrange (7a) ist die Antriebswalze (2) mit 
nach den Aufcenseiten grofcer werdenden Durchmessern 
(D a bis D d ) fur die zugehorigen Bander (4a bis 4d) ausge- 
rustet, die zusammen mit ortsfest zwischen den Bandern 
(4a bis 4d) eingebauten Anschlagen (6a bis 6c und 19) die 
zueinander parallelen Greiferenden (7d, 7c) anformen. In 
der Endstellung stolen letztere an die Endanschtage (16a, 
16b) wahrend die anderen Anschlage (6a bis 6c und 19) 
den Transport des Mittelteils begrenzen. Nach der Been- 
digung des Schlingvorgangs liegt die Rohbrezel (8) an 
■ den Anschlagen (6a bis 6c), die zum Abtransport dersel- 

• ben mittels eines von der Antriebswalze (2) gesteuerten 

• Mechanismus absenkbar sind. Gleichzeitig findet die Zu- 
fiihrung eines weiteren Teigstranges (7a) statt. 
Die erfindungsgemafte Vorrichtung zeichnet sich durch 
einen einfachen Aufbau bei geringer Lange der Arbeitsfla- 
che aus und ermdglicht die Herstellung von Rohbrezeln 
(8) bei minimaler Beanspruchung der Teigquerschnitte 
ohne aufwendige Einrichtungen zum Langenausgleich 
der Greiferenden (7d, 7e). 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren 
zur Herstellung von Rohbrezeln nach dem Oberbegriff des 
ersten Patentanspruehs. 5 

Einer solchen Vorrichtung werden gerade Teigstrange zu- 
gefuhrt und so vorgeformt, daB sie von einer Schlingvor- 
richtung aufgenommen, geschlungen und als Rohbrezel 
wieder abgelegt, sowie zum AbschluB von der Vorrichtung 
abtransportiert werden konnen. 10 

Die Patentschrift DE 43 36 329 CI beschreibt eine Vor- 
richtung mit einem umlaufenden Transportband als Arbeits- 
flache und mit einem um eine vertikale Achse drehbaren und 
in Vorschubrichtung verschiebbaren, mit absenkbaren Grei- 
fern fur die Enden der Teigstrange versehenen Schlingkopf. IS 

Jeder der zugefuhrten Teigstrange wird in seiner Mitte 
von einem mit dem Transportband umlaufenden gewolbten 
Anschlag mitgenommen, wahrend die Teigstrangenden mit 
Hilfe von ortsfesten Fuhrungen ihre ursprungliche Rich- 
tung, also senkrecht zur Vorschubrichtung des Transport- 20 
bandes, beibehalten. Der Vorschub des Transportbandes be- 
wirkteine Nachfiihrung der Teigstrangenden, wobei auf bei- 
den Seiten eine Umlenkung von Teigabschnitten in die Vor- 
schubrichtung erfolgt. Die beiden Teigstrangenden werden 
wahrend dieses Vorganges mit Sensoren vermessen und die 25 
so erhaltenen MeBwerte zur Einstellung der Greifer des 
Schlingkopfes eingesetzt. 

Da der Schlingvorgang im Zuge der Weiterbewegung des 
Transportbandes erfolgt, besitzt die bekannte Vorrichtung 
zusatzlich einen nicht naher beschriebenen Mechanismus 30 
zur Mitfuhrung des Schwingkopfes bis zur Ablage der Roh- 
brezel auf das Transportband und zu seiner Ruckfuhrung in 
die Ausgangsstellung, in der die Aufnahme des nachfolgen- 
den Teigstranges erfolgt. Der nachfolgende Teigstrang ist 
dazu zu einem entsprechenden Zeitpunkt auf das Transport- 35 
band iibergeben worden. Die Anzahl der hergestellten Roh- 
brezeln pro Zeiteinheit wird demnach durch die Schlingzeit 
vermehrt um die Rucklaufzeit des Schlingkopfes bestimmt, 
wahrend fur die aktive Lange des Transportbandes die Zeit 
von der Ubergabe des geraden Teigstranges bis zum Ab- 40 
transport der geschlungenen Rohbrezel und die Vorschubge- 
schwindigkeit des Bandes maGgebend sind. 

Die fur die Umlenkbewegung der beiden Teile des Teig- 
stranges benotigten Krafte werden durch die zwangslaufige 
Mitnahme des Mittelteils mit Hilfe des Anschlages auf dem 45 
umlaufenden Transportband formschliissig eingeleitet und 
rufen in dessen Querschnitten nicht unerhebliche Zugspan- 
nungen hervor. Toleranzen in den Abmessungen des Teig- 
stranges und an sich sonst zulassige Schwankungen in der 
Teigzusammensetzung fuhren daraufhin auf den beiden Sei- 50 
ten des Teigstranges zu unterschiedlichen Dehnungen und 
Langenveranderungen, was die Produktion von AusschuB- 
stiicken zur Folge haben kann. 

Nachteilig ist bei der bekannten Vorrichtung ferner, daB 
die MeBeinrichtung fur die Lage der Teigenden neben den 55 
Sensoren und den ihnen zugeordneten Signalempfangern je- 
weils eine aufwendige Steuervorrichtung zur ebenfalls nicht 
naher beschriebenen Umsetzung der MeBwerte in die Ein- 
stellung der Greifer erfordert. Bei einer der Ausfuhrungen 
werden dabei die beiden Greifer durch seidiches Verschie- 60 
ben in die zur gleichzeitigen Aufnahme des Teigstranges er- 
mittelte Position gebracht. 

Die zweite Ausfiihrung sieht hingegen eine unverander- 
bare Position der beiden Greifer vor, die das jeweilige Teig- 
strangende zu unterschiedlichen Zeitpunkten dann aufneh- 65 
men, wenn es die dafiir vorgesehene Lange aufweist. Bei 
dieser Konstruktion ist der Anschlag auf dem Transportband 
mit einer Vielzahl senkrecht nebeneinander angeordneter 
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Rollen ausgeriistet, mit denen bei der einseitigen Verschie- 
bung eines Teigstrangendes die zusatzlichen Reibungskrafte 
auf letzteres in aufwendiger Weise reduziert werden. Die 
Rollen konnen dabei auch von einem Endlosband zur besse- 
ren Fuhrung umschlungen sein. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine deutlich 
vereinfachte Vorrichtung zu schaffen, mit der Rohbrezeln 
bei geringer mechanischer Belastung der Teigquerschnitte 
und ohne den Einsatz zusatzlicher MeB- und Verstelleinrich- 
tungen fur die Greifer herstellbar sind. 

Die Losung der Aufgabe erfolgt mit einer Vorrichtung der 
eingangs genannten Art, bei der die Antriebswalze von der 
Mitte ausgehend mit nach den AuBenseiten groBer werden- 
den Durchmessern den Vorschub auf mehrere vergleichs- 
weise schmale Bander ubertragt, zwischen denen in der 
Endstellung ortsfeste Anschlage sowie in den Arbeitstisch 
aus einer Sperrstellung absenkbare Anschlage vorgesehen 
sind, und daB die Bewegung der in Richtung des Vorschubs 
der Bander vorgeformten Greiferenden auf jeder Seite mit 
einem ortsfesten Endanschlag begrenzt ist. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen der erfindungsgemaBen 
Vorrichtungen sind in den Unteranspruchen angegeben. 

Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde, die Vorfor- 
mung des Teigstranges unter Verwendung einer Reihe von 
schmalen, nach den AuBenseiten der Arbeitsflache mit zu- 
nehmenden Vorschubgeschwindigkeiten arbeitenden Ban- 
dern vorzunehrnen, die mit einer einfachen unverschiebli- 
chen Vorrichtung zum Schlingen der Rohbrezel zusammen- 
wirken. 

Mit den nach dem Erfindungsgedanken arbeitenden Ban- 
dern wird eine Voreilung der beiden Teigstrangenden vor 
dem Mittelteil erreicht, die in vorteilhafter Weise in Zusam- 
menarbeit mit auf der Arbeitsflache ortsfest angebrachten 
Anschlagen bzw. Fuhrungen zu einer in Vorschubrichtung 
ausgerichteten Anformung der beiden Greiferenden des 
Teigstranges genutzt wird. Die Formgebung des Teigstran- 
ges erfolgt demnach wahrend des gesamten Vorformungs- 
vorganges ohne die Anwendung von formschliissig wirken- 
den Zugkraften, sondern lediglich mit Hilfe der vom Eigen- 
gewicht herriihrenden Reibungskrafte. Dadurch werden die 
Beanspruchungen der Teigquerschnitte gering gehalten. Mit 
der nach dem Erfindungsgedanken konzipierten Vorrichtung 
erfolgt die selbsttatige Ausrichtung der Greiferenden des 
Teigstranges zueinander parallel und symmetrisch zur Ar- 
beitsflache. Bei Beendigung der Vorformung des Teigstran- 
ges liegen bei weiterlaufenden Bandem beide Greiferenden 
stirnseitig an ortsfesten Endanschlagen an, wahrend sich das 
Mittelteil an einem oder mehreren Anschlagen abstutzt. 
Daraus ergeben sich als weitere Vorteile der erfindungsge- 
maBen Vorrichtung, daB eine einfache Vorrichtung, deren 
Hauptachse ortsfest gelagert ist und keine seitlichen Ver- 
schiebungen ausfuhrt, die Rohbrezel schlingt, wobei die 
Aufnahme des Teigstranges mit den Greifern keinen engen 
zeitlichen Toleranzbereich erfordert und daB zum Abtrans- 
port der Rohbrezeln lediglich ein Absenken der Anschlage 
im Mittelteil der Arbeitsflache zu erfolgen hat. 

Da bei der erfindungsgemaBen Vorrichtung der Schling- 
vorgang ohne Langsbewegung des Schlingkopfes in Vor- 
schubrichtung stattfindet, ergibt sich in giinstiger Weise ein 
vergieichsweise kurzer Abstand zwischen den die Bander 
antreibenden und letztere fuhrenden Walzen. Als Schling- 
kopf eignet sich beispielsweise die unter der Bezeichnung 
"Vorrichtung zur Herstellung von Rohbrezeln aus abgelang- 

ten Teigstrangen" gemaB DE (Patentanmeldung 

196 20 788.6-23) bekannt gewordene Vorrichtung. 

Unterschiedlich lange Teigstrangenden stoBen nach der 
Beendigung des Vorformvorgangs nicht gemeinsam, son- 
dern nacheinander an jeweils einen Endanschlag. Ein weite- 
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rer Vorteil der erfindungsgemaBen Vorrichtung besteht 
darin, daB das zuerst anstoBende Ende samt der zugehorigen 
Halfte des Teigstranges stehenbleibt, bis das nachkom- 
mende Teigstrangende ebenfalls an seinen Endanschlag 
stoBt. Beide Greiferenden des Teigstranges sind nun fiir den 5 
Zugriff der Greifer des Schlingkopfes in Position, wahrend 
das Mittelteil von ortsfesten Anschlagen an unerwiinschten 
Formandcrungcn gehindert wird, die durch die wcitcrlau- 
fenden Bander hervorgerufen werden konnten. 

Zum besseren Verstandnis der Erfindung sind auf den fol- 10 
genden Zeichnungen zwei Ausfuhrungsformen sowie kon- 
struktive Einzelheiten dargestellt: 

Es zeigt: 

Fig. 1 eine einfache Vorrichtung in der Draufsicht; 
Fig. 2 den Schnitt A-B zu Fig. 1 ; 15 
Fig. 3 den Mittel schnitt zu Fig. 1 in vereinfachter Dar- 
steilung; 

Fig. 4 die rechte Halfte einer verbesserten Ausfuhrung 
der Vorrichtung; 

Fig. 5 den Schnitt G-H zu Fig. 4; 20 
Fig. 6 den Schnitt K-L zu Fig. 4; 

Fig. 7 den Schnitt G-H zu Fig. 4 mit getrennt gesteuerten 
Anschlagen. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung zu Herstellung von 
Rohbrezeln weist in einer einfachen Ausfuhrung gemaB den 25 
Fig. 1 bis 3 einen Arbeitstisch 1 auf, uber den eine Reihe 
von Bandern 4a bis 4d laufen, die von einem nicht darge- 
stellten Motorantrieb uber eine Antriebswalze 2 angetrieben 
und von einer Umlenkwaize 3 gefuhrt sind. Die Bander 4a 
transportieren das Mittelteil des Teigstranges 7a-7b-7c mit 30 
einer geringen Vorschubgeschwindigkeit V a bis zu den An- 
schlagen 6a und 19. Sie werden von dem Durchmesser D a 
auf der Antriebswalze 2 betatigt. Nach den AuBenseiten 
schlieBen sich die Bander 4b an, die von dem Durchmesser 
D b eine groBere Vorschubgeschwindigkeit V b erteilt bekom- 35 
men und auf denen die vorgeformten Greiferenden 7d und 
7e dem Mittelteil vorauseilen. Die Durchmesser D c und D d 
sind in Abstufungen nochmals groBer als Dj, und verleihen 
den Bandern 4c und 4d entsprechend groBere Vorschubge- 
schwindigkeiten, mit denen auf dem ersten Teil des Weges 40 
die Greiferenden 7d und 7e in Richtung der Pfeile S umge- 
bogen werden. Die nach auBen zunehmenden Vorschubge- 
schwindigkeiten bewirken zusammen mit den Hohenunter- 
schicden zwischen den Banden auf die Endabschnittc der 
Teigstrange Kraftwirkungen, die die Anformung der Greife- 45 
renden 7c und 7d ermog lichen. Um diese Aufgabe sicher 16- 
sen zu konnen, ist auBerdem ein vergleichsweise groBer H6- 
henunterschied H c bzw. H d zwischen den Bandern 4b, auf 
denen die angeformten Greiferenden 7c und 7d zum jeweili- 
gen Endanschlag 16a und 16b befordert werden, und den 50 
Bandern 4c und 4d erforderlich. Der Hohenunterschied laBt 
sich unabhangig von der Abstufung der Durchmesser D a bis 
D d auch noch durch den Einbau der Fiihrungen 5c und 5d in 
weiten Grenzen beliebig vergroBern. 

Ist die Umlenkwaize 3 als ein ungeteiltes Formstuck aus- 55 
gebildet, so ist die Bemessung der Durchmesser D a bis D d 
identisch zu der Antriebswalze 2 ausgefuhrt. Um bei der 
Ubergabe von der Zufuhreinrichtung auf die Bander 4a bis 
4d eine moglichst gleichmaBige Auflage fur die Teigstrange 
zu erreichen, kann die Umlenkwaize 3 auch aus einzelnen, 60 
getrennt auf einer Achse gelagerten Scheiben gleichen 
Durch messers fur die einzelnen Bander 4a bis 4d bestehen. 
Zur Minderung der Reibungskrafte erfolgt die Lagerung auf 
Walzlagern. Ist der Durchmesser gleich oder groBer als der 
groBte Durchmesser D d der Antriebswalze 2, so erfolgt wan- 65 
rend der Vorformung eine allmahliche Absenkung des Mit- 
telteils des Teigstranges, die mit einer zunehmenden Vorei- 
lung der auBeren Enden desselben einhergeht. Fiir die si* 
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chere Anformung der Greiferenden 7c und 7d des Teigstran- 
ges ist auBerdem ein geringer Abstand zwischen den jewei- 
ligen Bandern 4b und 4c von Vorteil (Fig. 2). 

Jeder der am Beginn einzeln aus einer Zufuhreinrichtung 
auf die Bander abgelegten Teigstrange 7a (Fig. 1) wird auf- 
grund der an den AuBenseiten groBeren Vorschubgeschwin- 
digkeiten V c und V d wahrend der Bewegung an den Enden 
in Richtung des Pfeiles S nach innen gelenkt. In der mit 7b 
in Fig. 1 angegebenen Zwischenstellung gleitet jedes der 
beiden Greiferenden 7d und 7e auf Grund des Hohenunter- 
schieds H^. infolge der Schwerkraft und der DifFerenz der 
Vorschubgeschwindigkeiten V b und V c von dem Band 4c 
auf das Band 4b ab und der Teigstrang nimmt dabei die 
Richtung seiner Endlage 7c ein. 

Um die fur den Zugriff der nicht dargestellten Greifer des 
Schlingkopfes erforderliche Ausrichtung der Greiferenden 
7d und 7e des Teigstranges sicher erreichen zu konnen, sind 
wie in den Fig. 1 und 2 angegeben, zusatzliche auf dem Ar- 
beitstisch 1 befestigte Fuhrungsstiicke 18a und 18b vorgese- 
hen. Auf der Innenseite des Teigstranges 7c unterstutzen 
ebenfalls auf dem Arbeitstisch 1 angebrachte ortsfeste An- 
schlage 19 zusatzlich den Einlauf in Richtung des jeweili- 
gen Endanschlags 16a und 16b. Der Abstand zwischen dem 
jeweiligen Endanschlag 16a bzw. 16b und den dazugehori- 
gen Fuhrungsstucken 18a bzw. 18b und den Fiihrungen 5c 
sowie den Anschlagen 19 ist gemaB Fig. 1 so bemessen, daB 
der Zugriff der Greifer der Schling vorrichtung erfolgen 
kann. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung arbeitet auch dann 
korrekt, wenn die Zufuhrung der Teigstrange 7a nicht sym- 
metrisch zur Mittelachse der Vorrichtung erfolgt. In einem 
solchen Fall erreicht zum Beispiel das linke Greiferende 7d 
den dazugehorigen Endanschlag 16a vor dem Greiferende 
7e auf der rechten Seite. Die weiter laufenden Bander 4a bis 
4d konnen die linke Halfte des Mittelteils nur so lange mit- 
nehmen, bis der Teigstrang 7c sich an die Anschlage 19 an- 
legt und so an einer weileren Bewegung gehindert wird. Bei 
sehr kleinen Brezeln kann es dabei infolge der Biegesteifig- 
keit des Teigstranges 7c, wie auf der linken Seite von Fig. 1 
gezeigt, auch zu einem Stillstand vor der Beruhrung der An- 
schlage 19 kommen. Die Ausrichtung der beiden Greiferen- 
den 7d und 7e bleibt jedoch dabei infolge der seitlichen Fiih- 
rungen durch den Anschlag 19 und die Fuhrung 5c exakt er- 
haltcn. Die mit einer erfindungsgemaBen Vorrichtung in der 
Ausfuhrung nach den Fig. 1 und 2 vorgeformten Teig- 
strange 7c sind daher am AbschluB des Vorformvorgangs 
immer in einer Position, in der sie vom Schlingkopf sicher 
weiterverarbeitet werden konnen. Dabei liegen sie auf 
Grund ihrer geringen Steifigkeit zumindest am zentralen ab- 
senkbaren Anschlag 6a und an den Endanschlagen 16a und 
16b an. Um die fiir den Zugriff der Greifer der Schlingvor- 
richtung auch bei unsymmetrischer Zufuhrung des Teig- 
stranges 7a erforderliche Endstellung 7c sicher erreichen zu 
konnen, ist die Durchlaufzeit der Teigstrange um ein Zeitin- 
tervall von wenigstens 0,2 Sekunden kiirzer eingestellt, als 
die Zeit bis zum Zugriff der Greifer. Nach dem Schlingvor- 
gang wird jede der fertiggestellten Rohbrezeln 8 auf den An- 
schlagen 6a bis 6c abgelegt und nach der Absenkung dersel- 
ben von den Bandern 4a zur Weiterbearbeitung abtranspor- 
tiert. 

Um eine moglichst groBc Anzahl von Rohbrezeln 8 pro 
Zeiteinheit hers te Hen zu konnen, ist die Ubergabe des nach- 
sten Teigstranges 7a so vorzusehen, daB bei geringem Aus- 
schuBrisiko dieser unmittelbar nach der Ruckfuhrung der 
Anschlage 6a bis 6c in ihre Sperrstellung seine Endstellung 
7c erreicht. Zu diesem Zeitpunkt hat auch der Schlingkopf 
wieder seine Ausgangsstellung fiir einen weiteren Zugriff 
der Greifer eingenommen. 
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Die absenkbaren Anschlage 6a bis 6c sind durch Durch- 
bruche in dem Arbeitstisch 1 mit einer in vertikaler Rich- 
tung gefuhrten Fuhrungsstuck 9 verbunden und werden mit 
dieser zum Abtransport der Rohbrezeln 8 abgesenkt. Die die 
Anschlage 6a, 6b, 6c tragende Fiihrungsplatte 9 arbeitet 
uber eine Rolle 14 gemaB Fig. 3 mit einer Kurvenscheibe 11 
zusammen, gegen die sie mit der Kraft von nicht dargestell- 
ten Federn gedriickt wird. Ein Zugmittelantrieb, der im vor- 
liegenden Beispiel aus dem Seil 12, aus der mit der An- 
triebswalze 2 drehfest verbundenen Seilscheibe 13b und aus 
der mit der Kurvenscheibe 11 verbundenen Seilscheibe 13a 
besteht, steuert die Umdrehungen der Kurvenscheibe 11 so, 
daB die Vertiefung 17 die Absenkung der Anschlage 6a bis 
6c immer dann bewirkt, wenn eine fertig geschlungene Roh- 
brezei 8 auf den Bandern 4a abgelegt worden ist. Der Zentri- 
winkel a ist so dimensioniert, daB die Anschlage 6a bis 6c 
unmittelbar nach dem Abtransport der Rohbrezel 8 zuruck 
in die Sperrsteliung gehoben werden. 

Anstelle des Seiitriebs kann auch ein anderer Zugmittel- 
antrieb, zum Beispiel ein soicher mit einem Zahnriemen 
zum Einsatz kommen. Die Absenkung der Anschlage 6a bis 
6c kann aber auch durch ein Radergetriebe gesteuert wer- 
den. Die einfache Ausfuhrung der Vorrichtung nach den Fig. 
1 bis 3 ist vor alien Dingen fur die Herstellung kleiner Bre- 
zeln geeignet. 

Fur die Herstellung groBerer Brezeln aus entsprechend 
langeren Teigstrangen kommt die erfindungsgemaBe Vor- 
richtung mit einem breiteren Arbeitstisch 1 und einer groBe- 
ren Anzahl von Bandern 4a bis 4e zum Einsatz. So ist fur 
den Vorschub des Mittelteils des Teigstranges 7a auBer den 
Bandern 4a nach den Fig. 4 und 6 auf jeder Seite noch ein 
Band 4e vorgesehen, das von einem Durchmesser D c , der 
groBer als D a ist, angetrieben wird und das auf dem Weg zur 
Zwischenstellung 7b den Teigstrang in eine Winkelstellung 
vorformt. In dieser Stellung wird der Teigstrang 7b durch 
die versenkbaren Anschlage 20 festgestelit; die beiden Grei- 
ferenden 7d und 7e werden dabei bei stillstehendem Mittel- 
stuck in der bereits beschriebenen Weise durch die auBen 
liegenden Bander 4c und 4d geformt und auf das jeweilige 
Band 4b abgelegt. 

In den Fig. 4 und 6 ist auBerdem eine Verbesserung fur 
die Fuhrung der Greiferenden 7d und 7e wahrend der Vor- 
formung angegeben. Demnach laufen auf der winkelformig 
ausgefuhrten Fuhrung 5b zwei gegeneinander geneigte Ban- 
der 4b, in deren nach oben offenen Seite jeweils ein Greife- 
rende 7d oder 7e gefuhrt ist, das nach dem Absenken der 
Anschlage 20 ohne weitere seitliche Begrenzung zur Beruh- 
rung mit einem der Endanschlage 16a bzw. 16b transportiert 
wird. In dieser Endstellung des Teigstranges 7c erfolgt der 
ZugrifT der Greifer des Schlingkopfes und das Schlingen der 
Rohbrezel 8, die auf den Anschlagen 6a bis 6c abgelegt und 
nach dem Absenken derselben abtransportiert wird. 

Auch bei dieser Ausfuhrung der erfindungsgemaBen Vor- 
richtung wird die unsymmetrisch zur Mittelachse vorge- 
nommene Ubergabe eines Teigstranges 7a mit einem Zeitin- 
tervall von 0,2 Sekunden oder mehr bis zur Beruhrung bei- 
der Greiferenden 7d, 7e an ihren Anschlagen 16a, 16b aus- 
geghchen. In solchen Fallen verhindern die ortsfesten An- 
schlage 19 eine ungewollte Verformung des Mittelteils. 

Fur die gemeinsame Betatigung sind die Anschlage 6a bis 
6c sowie 20 nach Fig. 5 an einer um den Zapfen 22 
schwenkbaren Traverse 21 befestigt, die wie bei der Vor- 
richtung nach den Fig. 1 bis 3 liber eine Rolle 14 mit einer 
Kurvenscheibe 11 zusammenwirkt. Beim Absenken fuhrt 
dabei die Feder 10 die Rolle 14 mit der Traverse 21 in die 
Vertiefung 17, aus der die Anschlage nach dem Ablauf des 
Drehwinkels a: in die Sperrsteliung zuriickgestellt werden. 
Die Anschlagsteuerung nach Fig. 5 erfordert eine feste Zu- 



ordnung zwischen der Vorschubgeschwindigkeit der Bander 
4a bis 4e, der Abstande zwischen drei Stellungen eines Teig- 
stranges 7a, 7b und 7c und der Schlingzeit. 

Eine groBere Variabilitat zwischen diesen GroBen ist mit 
5 der Ausfuhrung nach Fig. 7 moglich, bei der die Steuerung 
der beiden Anschlaggruppierungen 6a bis 6c bzw. 20 mittels 
getrennter Kurvenscheiben 11a und lib erfolgt. Dabei arbei- 
tet die Kurvenscheibe 11a mit den auf dem Fuhrungsstuck 
9a montierten Anschlagen 6a bis 6c und die Kurvenscheibe 
10 lib mit den auf dem Fuhrungsstuck 9b montierten Anschla- 
gen 20 zusammen. Beide Kurvenscheiben 11a, lib sind in 
Fig. 7 uber Zugmittelgetriebe in schon beschriebener Weise 
mit der Antriebswalze 2 verbunden. Eine solche Weiterbil- 
dung des Erfindungsgedankens erlaubt eine Verstellung der 
15 Vertiefung 17 der einen Kurvenscheibe Ua um einen belie- 
bigen Winkel y gegenuber der Vertiefung 17 der anderen 
Kurvenscheibe lib. Diese Moglichkeit kann beispiels weise 
mit Vorteil bei Veranderungen der Vorschubgeschwindigkeit 
der Bander und dabei unveranderten Positionen 7a, 7b und 

20 7c des Teigstranges sowie gleichbleibender Schlingzeit zur 
exakten Beibehaltung der zeitlichen Abstande zwischen der 
Ubergabe der aufeinander folgenden Teigstrange genutzt 
werden. Eine baulich unveranderbare Vorrichtung kann auf 
diese Weise durch eine einfache Verstellung des Winkels y 

25 fur die Herstellung von Rohbrezeln aus Teigsorten unter- 
schiedlicher Zusammensetzung und von verschiedenen 
Teigquerschnitten eingesetzt werden. 

Auf Fig. 7 ist auBerdem in schematischer Weise eine an 
sich bekannte Zufuhreinrichtung 30 fur die Ubergabe der 

30 Teigstrange angegeben, die uber einen Zugmittelantrieb mit 
der Umlenkwalze 3 verbunden ist und synchron mit den 
Bandern 4a bis 4e und der/den Kurvenscheibe(n) 11a, lib 
bewegt wird. Ein direkter Antrieb von der Antriebswalze 2 
ist ebenfalls moglich. 

35 Bei dem Verfahren, mit dem Rohbrezeln mit der Vorrich- 
tung nach den Fig. 1 bis 3 hergestellt werden, wird zu Be- 
ginn ein gerader Teigstrang in der Ubergabestellung 7a in 
der Nahe der Umlenkwalze 3 auf die Bander 4a bis 4d gelegt 
und von diesen in Vorschubrichtung bewegt. Auf Grund der 

40 nach den AuBenseiten zunehmenden Vorschubgeschwindig- 
keiten V a bis V d erfolgt auf dem Weg zur Endstellung 7c die 
Anformung der Greiferenden 7d, 7e in Richtung der Pfeile 
S. Nachdem beide Greiferenden 7d, 7e und das Mittelteil 
des Teigstranges mit den zugehorigen Anschlagen 16a, 16b 

45 sowie 6a und gegebenenfalls 19 Beruhrung haben, erfassen 
die Greifer des Schlingkopfes die Greiferenden 7d, 7e und 
fuhren den Schlingvorgang durch. Die Rohbrezeln 8 werden 
auf den Anschlagen 6a, 6b, 6c abgelegt und nach der Absen- 
kung derselben von den Bandern 4a abtransportiert. Wah- 

50 rend der Absenk- und Ruckstellungsbewegung erfolgt die 
Ruckstellung des Schlingkopfes so, daB die Greifer in die 
ZugrifTsstellung fur einen weiteren Teigstrang gelangen. 
Der genaue Zeitpunkt der Ubergabe eines weiteren Teig- 
stranges wird am zweckmaBigsten so gewahlt, daB ein Ein- 

55 treffen in der Endstellung 7c kurz nachdem die Anschlage 
6a bis 6c wieder ihre Sperrsteliung erreicht haben, erfolgt. 
Die Herstellzeit einer Rohbrezel 8 wird bei einer fortlaufen- 
den Herstellung demnach im Wesentlichen durch die 
Schlingzeit vermehrt um den Zeitabschnitt zur Absenkung 

60 und wieder in die Sperrsteliung zu bringenden Anschlage 6a 
bis 6c, nicht jedoch durch die Vorschubgeschwindigkeit be- 
stimmt! 

Fur das Verfahren zur Herstellung von Rohbrezeln 8 mit 
einer Vorrichtung nach den Fig. 4 bis 6 bzw. 7 ist im Ver- 
65 gleich zu dem eben beschriebenen Verfahren zusatzlich eine 
durch die Anschlage 20 bestimmte Unterbrechung des 
Transportes des Teigstranges auf dem Weg in die Endstel- 
lung 7c vorgesehen. In dieser Zwischenstellung 7b erfolgt 
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wahrend eines kurzen Sullslands die voilstandige Ausbil- 
dung der Greiferenden 7d, 7e bei feststehendem Mittelteil 
des Teigstranges. Dadurch wird auch bei groBen Brezeln aus 
langen Teigstrangen eine optimale Vorformung erreicht. 
Nach der Absenkung der Anschlage 20 transportieren die 5 
Bander 4a, 4b und 4e den Teigstrang zur Endstellung 7c, an 
die sich nach einem Zeitintervall von wenigstens 0,2 Sekun- 
den das Schlingen der Rohbrezel 8 und deren Abtransport 
wie in dem bereits beschriebenen Verfahren anschlieBt. 

Bei dem Verfahren unter Verwendung der getrennten 10 
Steuerung der absenkbaren Anschlage 6a bis 6c bzw. 20 
nach Fig. 7 laBt sich die Stuckzahl pro Zeiteinheit bei unver- 
anderbarer Lage der Anschlage und bei konstanter Schling- 
zeit, aber verstellbarer Vorschubgeschwindigkeit der Bander 
durch eine Verstellung des Winkel y konstant halten, wobei 15 
eine Voreilung der Vertiefung 17 bei der Kurvenscheibe lib 
fur die Anschlage 6a bis 6c mit einer Verringerung der Vor- 
schubgeschwindigkeit einhergeht. Eine solche Umstellung 
laBt sich bei Zugmittelgetrieben nach dem Abbau des Zug- 
imttels und der Vornahme der neuen Einstellung durch er- 20 
neutes Auflegen desselben in einfacher Weise vomehmen. 

Wahrend ein Teigstrang seinen Weg in die Endstellung 7c 
transportiert und zu einer Rohbrezel 8 geschlungen wird, er- 
folgt der Transport eines weiteren Teigstranges in die Zwi- 
schenstellung 7b, Gleichzeitig mit dem Absenken der An- 25 
schlage 6a bis 6c und 20 findet die Riickstellung der Greifer 
in ihre Anfangsstellung statt. 

An die erfindungsgemaBe Vorrichtung lassen sich weitere 
Einrichtungen in vorteilhafter Weise anbauen. So laBt sich 
fur den Abtransport der Rohbrezeln eine leicht geneigte, 30 
ebenfalls von der Antriebswalze angetriebene, aus mehreren 
schmalen Bandern bestehende Einrichtung an die Vorrich- 
tung anschlieBen. Sehr gunstig ist auch die Moglichkeit zu 
bewerten, daB ein einziger Motor im Dauerbetrieb sowohl 
den Schlingkopf als auch die erfindungsgemaBe \brrichtung 35 
uber eine kompakte Getriebeanordnung antreibt. Auf diese 
Weise werden sonst iibliche Probleme mit einer Synchron- 
steuerung zweier oder mehrerer getrennter Antriebe vermie- 
den. 

40 

Bezugszeichenliste 

1 Arbeitstisch 

2 Arbeitswalze 

3 Umlenkwalze 45 

4 a bis 4e Band 

5 a bis 5e Fuhrung 

6 a, 6b, 6c versenkbarer Anschlag 

7 a Teigstrang in Ubergabestellung 

7 b Teigstrang in Zwischenstellung 50 
7 c Teigstrang in Endstellung 

7 d, 7e linkes, rechtes Greiferende des Teigstranges 

8 Rohbrezel 

9 Fuhrungsstiick 

10 Feder 55 
11, 11a, lib Kurvenscheibe 

12 Seil 

13 a, 13b Kurvenscheibe 

14 Rolle 

15 Welle 60 

16 a, 16b Endanschlag 

17 Vertiefung 

18 Fiihrungsstuck 

19 ortsfester Anschlag 

20 absenkbarer Anschlag 65 

21 Traverse 

22 Zapfen 

30 Zufuhreinrichtung 
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Paten tanspruche 



1 . Vorrichtung zur Herstellung von Rohbrezeln mit ei- 
nem von einer Zufuhreinrichtung einzeln ubergebenen 
geraden Teigstrangen einen Vorschub in Richtung einer 
Endstellung vermittelnden und die Rohbrezeln abtrans- 
portierenden, auf einem Arbeitstisch aufliegenden, von 
einer Antriebswalze bctatigten und von einer Umlenk- 
walze gefuhrten Transportband, das mit die Vorfor- 
mung der Teigstrange beeinflussenden Anschlagen zu- 
sammenarbeitet, welche mit Vorkehrungen zur Einstel- 
lung der an die Aufnahmestellung von Greifem eines 
Schlingkopfes angepaBten Endstellung der Greiferen- 
den des Teigstranges versehen ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Antriebswalze (2) von der Mitte aus- 
gehend mit nach den AuBenseiten groBer werdenden 
Durchmessern (D a bis D c ) den Vorschub (VI bis V5) 
auf mehrere vergleichsweise schmale Bander (4a bis 
4e) iibertragt, zwischen denen in der Endstellung orts- 
feste Anschlage (19) so wie in den Arbeitstisch (1) aus 
einer Sperrstellung absenkbare Anschlage (6a bis 6c) 
vorgesehen sind, und daB die Bewegung der in Rich- 
tung des Vorschubs der Bander (4a bis 4c) vorgeform- 
ten Greiferenden (7d, 7e) auf jeder Seite mit einem 
ortsfesten Endanschlag (16a, 16b) begrenzt ist. 

2. Vorrichtung zur Herstellung von Rohbrezeln nach 
Patentanspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB insbe- 
sondere zur Herstellung von groBen Rohbrezeln (8) 
zwischen der Ubergabestellung der Teigstrange (7a) 
und ihrer Endstellung (7c) in einer Zwischenstellung 
(7b) absenkbare Anschlage (20) vorgesehen sind. 

3. Vorrichtung zur Herstellung von Rohbrezeln nach 
Patentanspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Umlenkwalze (3) eine der Antriebswalze (2) identi- 
sche Bemessung der Durchmesser (D a bis fur die 
Bander (4a bis 4e) aufweist. 

4. Vorrichtung zur Herstellung von Rohbrezeln nach 
Patentanspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Umlenkwalze (3) in einzelne, auf einer Achse frei 
drehbaren Scheiben von untereinander gleichen Durch- 
messer unterteilt ist. 

5. Vorrichtung zur Herstellung von Rohbrezeln nach 
einem der voranstehenden Patentanspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die von wenigstens einer Feder 
(10) bewegten Anschlage (6a bis 6c bzw. gegebenen- 
falls 20) in eine Vertiefung (17) von der Lange des Zen- 
triwinkels (a) einer Kurvenscheibe (11) absenkbar und 
von letzterer in die Sperrstellung ruckfuhrbar sind. 

6. Vorrichtung zur Herstellung von Rohbrezeln nach 
Patentanspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB die ab- 
senkbaren Anschlage (6a bis 6c) auf einem in vertika- 
ler Richtung bewegbaren, von der Kurvenscheibe (11) 
gesteuerten Fiihrungsstuck (9) montiert sind. 

7. Vorrichtung zur Herstellung von Rohbrezeln nach 
Patentanspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB die ab- 
senkbaren Anschlage (6a bis 6c bzw. 20) auf getrenn- 
ten, in vertikaler Richtung bewegbaren, von je einer 
Kurvenscheibe (11, 11a, lib) mit gegeneinander um ei- 
nen einstellbaren Winkel (7) versetzt angeordneten 
Vertiefungen (17) gesteuerten Fuhrungsstiicken (9a, 
9b) montiert sind. 

8. Vorrichtung zur Herstellung von Rohbrezeln nach 
Patentanspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB die ab- 
senkbaren Anschlage (20) zusammen mit den Anschla- 
gen (6a bis 6c) an einer um einen ortsfesten Zapfen 
(22) schwenkbar angeordneten, uber eine Rolle (14) 
von der Kurvenscheibe (11) gesteuerten Traverse (21) 
befestigt sind. 
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9. Vorrichtung zur Herstellung von Rohbrezeln nach 
einem der Patentanspriiche 5, 6, 7 oder 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zur Betatigung einer jeden Kurven- 
scheibe (11, 11a, lib) sowie der Zufiihreinrichtung der 
einzelnen Teigstrange (7a) ein Getriebe, vorzugsweise 5 
ein Zugmittelgetriebe mit formschlussigen Ubertra- 
gungsgliedern, wie Zahnriernen oder Gliederketten 
vorgesehen ist. 

10. Vorrichtung zur Herstellung von Rohbrezeln nach 
einem der Patentanspriiche 5, 6, 7 oder 8, dadurch ge- 10 
kennzeichnet, daB zur Betatigung einer jeden Kurven- 
scheibe (11) sowie der Zufuhreinrichtung elektrische, 
vom Antrieb der Antriebswalze (2) gesteuerte Antriebe 
vorgesehen sind. 

1 1 . Vorrichtung zur Herstellung von Rohbrezeln nach 15 
einem der voranstehenden Patentanspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, daB jedes der Teigstrangenden (7d, 7e) 
vor Erreichen der Endanschlage (16a, 16b) von je ei- 
nem Fuhrungsstuck (18a, 18b) und einem ortsfesten 
Anschiag (19) gefiihrt ist, die in einem den Zugriff der 20 
Greifer des SchLingkopfes zulassenden Abstand zu den 
Endanschlagen (16a, 16b) angeordnet sind. 

12. Vorrichtung zur Herstellung von Rohbrezeln nach 
einem der voranstehenden Patentanspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die auBeren Bander (4c, 4d) uber 25 
Fuhrungen (5c, 5d) auf eine durch letztere bestimmte 
Hone (H c , H d ) angehoben sind. 

13. Vorrichtung zur Herstellung von Rohbrezeln nach 
Patentanspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB jede 
der die Greiferenden (7d, 7e) aufnehmenden Fuhrun- 30 
gen (5b) in Form eines nach oben offenen Winkels fiir 
zwei zueinander winkelig angeordnete Bander (4b) 
ausgefuhrt ist. 

14. Verfahren zur Herstellung von Rohbrezeln mit ei- 
ner Vorrichtung nach einem der Patentanspriiche 1, 3, 35 

4, 5, 6 oder 9 bis 13, gekennzeichnet durch folgenden 
Ablauf: 

a) Jeder von der Zufuhreinrichtung ubergebene 
Teigstrang (7a) wird wahrend des Transports bis 
zur Beruhrung an den Anschlagen (6a bis 6c so- 40 
wie 19) und an den Endanschlagen (16a, 16b) vor- 
geformt und nach einem zusatzlichen Zeitintervall 
(At) von wenigstens 0,2 Sekunden von den Grei- 
fern des Schlingkopfes an den Greiferenden (7d, 
7e) des vorgeformten Teigstranges (7c) aufge- 45 
nommen, 

b) nach dem Schlingen und dem Ablegen der ge- 
schlungenen Rohbrezel (8) wird gleichzeitig mit 
dem Absenken der Anschlage (6a bis 6c) und dem 
Abtransport der Rohbrezel (8) die Riickstellung 50 
des Schlingkopfes und der Greifer in ihre Zu- 
griffsstellung vorgenommen, und 

c) die Ubergabe und der Transport eines jeden 
weiteren Teigstranges wird so gesteuert, daB der 
Zugriff der Greifer zu dessen Greiferenden (7d, 55 
7e) nicht vor der Beendigung der Riickstellung 
der Anschlage (6a bis 6c) in ihre Sperrstellung 
stattfindet. 

15. Verfahren zur Herstellung von Rohbrezeln mit ei- 
ner Vorrichtung nach einem der Patentanspruche 2, 4, 60 

5, 8 oder 9 bis 13, gekennzeichnet durch folgenden Ab- 
lauf: 

a) Jeder von der Zufuhreinrichtung ubergebene 
Teigstrang (7a) wird wahrend des Transportes bis 
zur Beruhrung an den Anschlagen (20) vorge- 65 
formt, 

b) nach dem Absenken der Anschlage (20) wird 
der Teigstrang aus der Zwischenstellung (7b) in 
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die Endstellung (7c) transportiert, in der die An- 
schlage (6a bis 6c) und die Endanschlage (16a, 
16b) beriihrt und nach einem Zeitintervall (At) 
von wenigstens 0,2 Sekunden von den Greifem 
des Schlingkopfes an den Greiferenden (7d, 7e) 
aufgenommen werden, 

c) nach dem Schlingen und dem Ablegen der ge- 
schlungenen Rohbrezel (8) wird gleichzeitig mit 
dem Absenken der Anschlage (20) und dem Ab- 
transport der Rohbrezel (8) die Riickstellung des 
Schlingkopfes und der Greifer in ihre Zugriffsstel- 
lung vorgenommen, 

d) die Ubergabe eines jeden weiteren Teigstran- 
ges (7a) wird so gesteuert, daB der Zugriff der 
Greifer zu dessen Greiferenden (7d, 7e) nicht vor 
der Beendigung der Riickstellung der Anschlage 
(6a bis 6c) in ihre Sperrstellung stattfindet, und 

e) die Anschlage (6a bis 6c und 20) werden 
gleichzeitig abgesenkt und in ihre Sperrstellung 
riickgestellt. 

16. Verfahren zur Herstellung von Rohbrezeln mit ei- 
ner Vorrichtung nach einem der Patentanspriiche 2, 4, 
5, 7 oder 9 bis 13, gekennzeichnet durch folgenden Ab- 
lauf: 

a) wie a)/ 15 

b) wieb)/15 

c) wiec)/15 

d) wied)/15 

e) nach dem AbschluB der Vorformung werden 
die Anschlage (20) eine Zeitspanne, die dem ein- 
stellbaren Winkel (y) entspricht, vor den Anschla- 
gen (6a bis 6c) abgesenkt und in ihre Sperrstel- 
lung zuriickgefuhrt. 
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